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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Vorrichtung zum Schutz eines Gegenstandes vor Beschadigungen und/oder zur Minderung von 
Vibrationsgerauschen 

(§7) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung 
zum Schutz eines Gegenstandes vor Beschadigungen 
und/oder zur Minderung von Vibrationsgerauschen, ein 
Herstellungsverfahren und eines besondere Verwendung 
des Verfahrensproduktes. 

Um eine Vorrichtung zum Schutz eines Gegenstandes ins- 
besondere gegen Abrieb zu schaffen, der sich gegenuber 
bekannten Vorrichtungen durch eine verbesserte Flexibi- 
litat, hohe Abriebfestigkett und einen vergleichsweise ge- 
ringen Platzbedarf auszeichnet, wird vorgeschlagen, da(5 
die Vorrichtung 1 einen Schichtaufbau mit einer textilen 
Schicht T und einer darauf aufkalandrierten Folie F urn- 
fa (St. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum Schutz eines Gegenstandes vor Beschadigungen 
und/oder zur Minderung von Vibrationsgerauschen nach 5 
dem Oberbegriff von Anspruch 1, ein Verfahren zur Herstel- 
lung und eine besondere Verwendung des Verfahrenspro- 
duktes. 

[0002] Aus dem Stand der Technik sind diverse Formen 
von Schutzvorrichtungen bekannt, die in Form flachiger 10 
oder punktueller Abdeckungen als Flicken, Sticker, Schoner 
oder als linienforrnige Abdeckungen als Bandagierungen 
bzw. Umwicklungen VerschleiB an der Oberflache minde- 
stens teilweise abgedeckter Korper verhindern oder mindern 
sollen und/oder ein Gerausch oder eine Gerauschentwick- 15 
lung bei Vibration oder Reibung mindern oder dammen sol- 
len, 

[0003] Besonders hohe Anforderungen an derartige 
Schutzvorrichtungen ergeben sich jedoch im Bereich des 
Maschinenbaus, wo auch unter EinfluS von hohen Tempera- 20 
turen und Temperaturschwankungen, schwierigen Verlegun- 
gen und starker Belastung insbesondere durch Vibrationen 
und/oder Reibung ein wartungsfreier Schutz von Korpem 
gegen Abrieb und sonstige Beschadigungen sichergestellt 
werden muB. Beispielsweise sind im Bereich des Motor- 25 
raums eines Kraftfahrzeugs Kabelstrange aufgrund von Vi- 
brationen des Motors, des Fahrwerks und/oder anderer be- 
weglicher Teile sowie der schwierigen Verlegung einem be- 
sonders starken Abrieb ausgesetzt. Des weiteren soil durch 
die genannten Schutzvorrichtungen neben einem Aufreiben 30 
oder Aufscheuern auch eine Eindammung etwaiger Klap- 
pergerausche bewirkt werden, die durch Kabel, Kabel- 
strange, Kabelbaume, Leitungen, Litzen, Bremsleitungen, 
Hullrohre und dgl gerade in Kraftfahrzeugen hervorgerufen 
werden. Derartige Probleme treten sowohl in Land-, Was- 35 
ser- wie auch in Luftfahrzeugen oder stationaren industriel- 
len Anlagen oder im Maschinenbau generell auf. Fiir lang- 
gestreckte Gegenstande wird daher nachfolgend ohne Be- 
schrankung der Erfindung der Begriff "KabelbaunT ver- 
wendet. 40 
[0004] Bekannt ist in den vorstehend nur beispieihaft auf- 
gefuhrten Bereichen zur Minderung von Klappergerauschen 
und VerschleiB insbesondere die Verwendung von Wellroh- 
ren oder dick aufgebauten Wickelbandern mit komplexem 
Innenaufbau als Schutzummantelung. Die sich daraus erge- 45 
benden Kabelbaume zeichnen sich jedoch nachteilig bei 
grofierem Platzbedarf durch eine stark verminderte Flexibi- 
lity aus, so daB ein Verlegen vorgefertigter Kabelbaume 
oder ein Anbringen derartiger Schutzvorrichtungen vor Ort 
nur noch sehr erschwert vorgenommen werden kann. Da ge- 50 
rade in Motorraumen moderner Kraftfahrzeuge die zur Ver- 
fugung stehenden Bauraume immer kleiner werden, sind 
herkommliche Schutzmaterialien insgesamt nur noch sehr 
bedingt einsetzbar. 

[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 55 
dung, eine Vorrichtung zum Schutz eines Gegenstandes ins- 
besondere gegen Abrieb zu schaffen, der sich gegenuber be- 
kannten Vorrichtungen durch eine verbesserte Flexibility, 
hohe Abriebfestigkeit und einen vergleichsweise geringen 
Platzbedarf auszeichnet. 60 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 gelost. 
Auch ein Herstellungs verfahren nach Anspruch 43 und eine 
Verwendung nach Anspruch 52 stellen Losungen dieser 
Aufgabe dar. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 65 
sind Gegenstand der jeweiligen Unteranspruche. 
[0007] ErfindungsgemaB umfaBt eine Vorrichtung einen 
Schichtaufbau mit einer textilen Schicht und einer darauf 
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aufkalandrierten Folie. Damit unterscheidet sich eine erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung als zweischichtiger Aufbau von 
bekannten Kombinationen aus einer Textilschicht und einer 
Folie insbesondere durch die Art der dauerhaften Verbin- 
dung der beiden Bestandteile miteinander. Im Zuge des Ka- 
landrierens ist die Oberflache der Folie soweit erweicht, daB 
ein Folienmaterial mindestens teilweise in Fadenkreuzungs- 
zwischenraume oder Maschen des textilen Materials in das 
Textilmaterial eindringt. Im folgenden wird der Begriff Po- 
ren fur Fadenkreuzungszwischenraume und ahnliche Off- 
nungen in textilen Materialien allgemein verwendet. 
[0008] Nach dem Erkalten ist somit eine Verbindung der 
beiden Schichten hergestellt worden. Aufgrund der teilwei- 
sen Einbettung der Textilschicht als AuBenschicht einer er- 
findungsgemaBen Schutzvorrichtung in dem Folienmaterial 
zeichnet sich diese durch eine besonders hohe Abriebfestig- 
keit aus. 

[0009] Es ergeben sich gegenuber bekannten Schutzvor- 
richtungen insbesondere in Form von Umwicklungen aus ei- 
nem selbstklebenden Streifen aus PVC folgende Vorteile: 
PVC-Klebestreifen miissen unter Zug aufgeklebt oder ge- 
wickelt werden, um auch bei Uberlappungen gut und sicher 
zu kleben. Danach tritt jedoch eine Schrumpfung des PVC- 
Materials ein, wodurch es zu einer Versteifung der gesamten 
Anordnung kommt. Eine erfindungsgemaBe Kombination 
bewirkt dem gegenuber eine Stabilisierung der Folie beziig- 
lich seiner Dehnbarkeit und macht eine Textilschicht als 
zweite Komponente zudem schubfest. Die beiden Kompo- 
nenten stabihsieren sich damit in Kombination gegenseitig. 
[0010] Vorteilhafterweise ist die textile Schicht engma- 
schig oder weist nur sehr kleine Poren auf. So kann ein Ein- 
flieBen erwarmten thermoplastischen Materials der Folie 
beim Kalandrieren zum Erzielen einer bestimmten Trenn- 
kraft von textiler Schicht und Folie sehr genau eingestellt 
werden. 

[0011] Als textile Schicht kann vorteilhafterweise ein Ge- 
webe, Gewirke oder auch ein Vlies verwendet werden. Das 
Gewebe kann aus Polyester, einem Polyamid und/oder an- 
deren Synthesefaser- oder Synthesefilamentgarnen bestehen 
und eine Kettfadendichte von ca. 15 bis etwa 25 Faden pro 
Zentimeter aufweisen, wobei jedoch ungefahr 20 Faden pro 
Zentimeter bevorzugt werden. Eine SchuBfadendichte von 
ca. 10 bis etwa 22 Faden pro Zentimeter wird eingestellt, in 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung betragt 
die SchuBfadendichte ungefahr 17 Faden pro Zentimeter. 
Das Kettgarn weist eine Feinheit von ca. 190 bis etwa 240 
dtex auf, vorzugsweise 2 x 110 dtex f 36. Das SchuBgarn 
weist eine Feinheit von ca. 200 bis etwa 280 dtex auf, vor- 
zugsweise jedoch eine Feinheit von 2 x 130 dtex f 36. Es er- 
gibt sich damit insgesamt ein Gewebe mit einem Flachenge- 
wicht von ca. 70 bis etwa 150 g/cm 2 , das in einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform der Erfindung jedoch ein Flachenge- 
wicht von ungefahr 95 g/cm 2 und eine Dicke von ca. 0,1 bis 
etwa 0,3 mm auf weist, vorzugsweise jedoch eine Dicke von 
ungefahr 0,2 mm. Das Gewebe kann eine Leinwandbindung 
aufweisen, aber auch andere Bindungen sind unter Beach- 
tung der Gesamteigenschaften einer erfindung sgemaBen 
Vorrichtung moglich. 

[0012] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der texti- 
len Schicht als Gewirke besteht eine Kette aus einem Poly- 
ester-Glattgarn einer Feinheit von 76 dtex f24 x 1. Der 
SchuB des Gewirkes besteht aus einem texturierten Poly- 
ester-Garn einer Feinheit von 1 67 dtex f48 X 2, wobei beide 
Garne in einer Ausfuhrungsform der Erfindung Spinndiisen- 
gefarbt schwarz sind. Das Flachengewicht des Gewirkes be- 
lauft sich auf ca. 128 g/cm 2 bei einer Dicke von ca. 0,3 mm. 
Das Gewirke wird konstruiert mit ungefahr 250 Maschen- 
Reihen pro 10 cm und einer Kettfadenzahl von 24 gg. Vor- 
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zugsweise wird ein Gewirke mit SchuBeintrag und mit einer 
geschlossenen Franse als Bindung der Kette verwendet. 
[0013] 1st die textile Schicht als Vlies ausgebildet, so be- 
steht dieses aus Synthesefasern, vorzugsweise aus Poly- 
ester-Fasern. Hierbei kann es sich urn 100% Polyester-Nor- 5 
malfasern handeln oder aber um eine Mischung von Poly- 
ester- Norm alfasern mit Polyester- oder anderen BiCom-Fa- 
sern. Der BiCom-Faser-Anteil betragt ca. 5 bis etwa 45%, 
vorzugsweise jedoch ca. 15 bis etwa 25%. Dieser BiCom- 
Faser-Anteil gibt nach thermischer Auslosung des BiCom- 10 
Effektes eine erhohte Festigkeit, sprich Flachenstabilitat, 
und wirkt sich somit auch vorteilhaft auf die Abriebfestig- 
keit aus. Zur weiteren Erhohung der Festigkeit wird vor- 
zugsweise ein Vlies eingesetzt, das bei einem Druck von bis 
zu ca. 300 bar Wasserstrahl-verfestigt worden ist. Die Faser- 15 
feinheit betragt ca. 0,5 bis ca. 8 dtex, vorzugsweise 2 dtex. 
Das Vlies zeichnet sich weiter durch ein Flachengewicht 
von ca. 80 bis etwa 160 g/cm 2 aus, vorzugsweise 120 g/cm 2 , 
und eine Dicke von ca. 0,6 bis etwa 1 ,5 mm, vorzugsweise 
eine Dicke von ca. 0,8 mm. 20 
[0014] Die Folie besteht bevorzugt aus einem PVC oder 
einer PVC-Mischung bei einer Dicke von ca. 0,1 bis etwa 
0,4 mm, insbesondere einer Dicke von ca. 0,2 mm. Es wird 
vorzugsweise ein weiches bleifreies PVC-Material einge- 
setzt. Insbesondere werden FR-ausgeriistete Materialien 25 
eingesetzt. Alternativ besteht die Folie aus einem Polyole- 
fin, insbesondere aus einem weichen Polyolefln. 
[0015] Das Kalandrierverfahren wird in einer Ausfuh- 
rungsform so eingestellt, daB sich eine TYennkraft zwischen 
der Folie und der textilen Schicht von ca. 20 bis etwa 35 N 30 
einstellt, vorzugsweise ungefahr 28 N nach dem Erkalten ei- 
ner erfindungsgemaBen Verbund-Vorrichtung. Dazu wird 
beim Kalandrieren eine Temperatur von ca. 140 bis etwa 
180°C eingestellt, vorzugsweise 160°C. Der Walzendruck 
betragt ca. 1 bis etwa 6 bar, vorzugsweise 4 bar. Der ProzeB 35 
des Kalandrierens wird mit einer Geschwindigkeit von ca. 8 
bis ca. 20m/min gefahren, vorzugsweise mit ungefahr 
10 rn/min. Es wird bei Verwendung eines Teppichkalanders 
ein Teppichdruck von ca. 2 bis ca. 6 bar, vorzugsweise 2 bar 
eingestellt. So konnen in einer Ausfuhrungsform der Erfin- 40 
dung eine bereits vorgefertigte Folie zusammen mit einer 
textilen Schicht uber einen beheizten Kalander gefuhrt wer- 
den, um anschlieBend nach Einbettung des Textils in der er- 
weichten Folie mit sehr hoher Trennfestigkeit miteinander 
verbunden zu sein. 45 
[0016] Da je nach Ausfuhrungsform der Erfindung die 
Vorrichtung zu einer Rolle aufgewickelt und zu einem Band 
zugeschnitten wird oder durch Stanzen, Schneiden und/oder 
sonstiges Trennen in spezifische Forrnen einer Schutzvor- 
richtung als Abdeckung gebracht wird, konnen die nach 50 
dem Stand der Technik ublichen Walzenbreiten des Kalan- 
ders eingesetzt werden, so daB sich ein insgesamt sehr effek- 
tives Hersteilungsverfahren einer erfindungsgemaBen Vor- 
richtung in seiner Grundform ergibt. Schritte weiter formge- 
bender Nachbearbeitung sind dabei keineswegs ausge- 55 
schlossen. Ausfuhrungsformen fertig konfektionierter und 
sofort einsatzbereiter Scheuerschutzvorrichtungen werden 
nachfoigend noch unter Bezug auf die Abbildungen der 
Zeichnung unter Angabe weiterer Vorteile beschrieben wer- 
den. 60 
[0017] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung ist an einer AuBenseite der Folie, die der tex- 
tilen Schicht abgewandt ist, ein KlebstofT aufgetragen, ins- 
besondere ein Selbstkiebstoff. Es ergibt sich somit ein drei- 
schichtiger Aufbau, bei dem die textile Schicht mit der dar- 65 
auf aufkalandrierten Folie auf einer freien AuBenseite der 
Folie mit einem Selbstkleber versehen ist, so daB keine wei- 
teren MaBnahmen zur Fixierung einer derartigen Vorrich- 
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tung an einem Kabelbaum mehr ergriffen werden miissen. 
Diese waren beispielsweise eine Fixierung durch Kabelbin- 
der oder Verkleben durch separat zugefuhrten Kleber oder 
gar eine mindestens endseitige Fixierung durch bekannte 
PVC-Klebebander, Auch ein Festnieten oder sonstiges Auf- 
bringen von Manschetten ist in besonderen Einsatzfallen 
sinnvoll anwendbar. 

[0018] Bei dem KlebstofT handelt es sich vorzugsweise 
um einen gegenuber Weichmachern resistenten Haftkleb- 
stoff aus einem Acrylat, insbesondere handelt es sich um ei- 
nen ReinacrylatklebstofT. Der KlebstofT ist insbesondere als 
Schicht mit einem Flachengewicht von ca, 30 bis etwa 
80 g/cm 2 aufgetragen, vorzugsweise mit etwa 40 bis ca. 
50 g/cm 2 . Auch andere Formen des Auftrags sind bei An- 
passung auf besondere Einsatzcharakeristika moglich, wie 
z. B. eine nicht durchgehende Kleberschicht als Punkt- oder 
Schlitzstruktur. Durch derartige MaBnahmen der Konfektio- 
nierung ist der KlebstofT zusatzlich hinsichtlich seiner Ab- 
ziehkraft definiert einstellbar. Als ein wesentlicher Vorteil 
des vorstehend beschriebenen Aufbaus ergibt sich, daB eine 
Abrollkraft einer erfindungsgemaBen Vorrichtung in der be- 
vorzugten Form eines Wickelbandes auch dann dem Wik- 
kelvorgang angemessen ist, wenn die textile Schicht nicht 
zusatzlich behandelt wurde. Auch kann auf eine Zwischen- 
schichten oder sonstige Hilfsmittel verzichtet werden. D. h., 
daB das Band direkt auf sich selber gewickeit wird. Die tex- 
tile Schicht weist eine im Vergleich zu Kabelbaumen oder 
sonstigen Einsatzfallen sehr viel unebenere auBere Oberfla- 
che auf, so daB es bei jeder Art von Konfektionierung des 
Klebers stets nur zu punktweise ausgebildeten Haftkontak- 
ten kommt. Damit wird die Abrollkraft auf ein stets tolerier- 
bares MaB begrenzt, wobei ein Abwickeln stets ohne ver- 
bleibende Kleber-Ruckstande auf der Oberflache der texti- 
len Schicht vonstatten geht. 

[0019] Die textile Schicht besteht in verschiedenen Aus- 
fuhrungsformen der Erfindung aus einem Gewebe oder ei- 
nem Gewirke, wobei durch an sich aus dem Stand der Tech- 
nik fur textile Schichten bekannte MaBnahmen und Verfah- 
ren eine moglichst engmaschige Struktur besonders fur eine 
erfindungsgemaBe Vorrichtung bevorzugt wird, wie vorste- 
hend ausgefuhrt. Fiir eine erfindungsgemaBe Vorrichtung er- 
gibt sich bei hoher Abriebfestigkeit durch eine dauerhaft 
hohe Flexibilitat und gutes Abziehverhalten bei Haftung auf 
sich selber, also Haftung Kleber auf textiler Schicht, eine 
leichte Verarbeitung. Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 
weist im wesentlichen keine Neigung zur Wasseraufnahme 
auf und ist durch die Prasenz einer weiterhin geschlossenen 
Folie als integralem Bestandteil wasserdicht. 
[0020] Damit weist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 
bei einer geringen auBeren Bauhohe eine ausgezeichnete 
Eignung als Ersatz bekannter Schutzvorrichtungen auf und 
ist aufgrund ihrer Flexibilitat auch zum Nachrusten als 
Scheuerschutz und/oder Larmdammung in besonderer 
Weise geeignet. Da sie aufgrund der geringen Bauhohe auch 
sehr platzsparend ist, hat beispielsweise eine Rolle ein we- 
sentlich groBeres Fassungsvermogen als dies bei bekannten 
Materialien der Fall ist. Ferner lassen sich ebenfalls auf- 
grund der geringen Bauhohe uberlappende Wicklungen sehr 
leicht in fast beliebiger Form unter Verwendung klassischer 
Bandbreiten von 19, 25 und 38 mm herstellen. 
[0021] Der hohe Grad an Flexibilitat einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung im Aufbau, der Auswahl von Materia- 
lien oder Substanzen, soil hier an einem weiteren Beispiel 
verdeutlicht werden: Die Vorrichtung ist in der textilen 
Schicht, der Folie und/oder einem KlebstofT mit einem 
Flammhemmer ausgeriistet. Es ergeben sich somit sechs 
Moglichkeiten zur Ausstattung einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung mit einem den einschlagigen Normen entspre- 
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chenden Brennverhalten, die je nach spezieUer Anforderung 
genutzt werden konnen. 

[0022] Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Er- 
findung anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigt 
[0023] Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform einer erfin- 5 
dungsgernaBen Vorrichtung in einer Schnittdarstellung und 
[0024] Fig. 2 eine Ausfuhrungsform einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung als flexibles Nachriistteil an einer Ab- 
zweigung eines Kabelbaumes. 

[0025] Die Abbildung von Fig. 1 zeigt eine skizzierte Dar- 10 
stellung einer ersten Ausfuhrungsform einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung 1 in einer Schnittdarstellung. Durch das 
Kalandrieren ist eine textile Schicht T mit einer erwarmten 
Folie F derart verbunden worden, daB die Folie F gleichsam 
als Kleber fiir die Verbindung von textiler Schicht T und Fo- 15 
lie F wirkt. Weitere Hilfsstoffe sind also vorteilhafterweise 
nicht erforderlich. Durch diese Verbindung wird auch ver- 
hindert, daB einzelne Fasern aus der textilen Schicht T her- 
ausgezogen werden konnen. Zudem stabilisieren sich beide 
Komponenten gegenseitig. So ist die textile Schicht T nun 20 
schiebefest und die Folie F ist hinsichtlich ihrer Dehnbarkeit 
stabilisiert. Damit ist vorzugsweise auch bei einem Umwik- 
keln der Vorrichtung 1 als Klebeband unter Zugspannung 
keine wesentliche Dehnung eines derartigen Bandes mehr 
moglich. Daher wird beispielsweise ein mit einer erfin- 25 
dungsgernaBen Vorrichtung 1 in Form eines Klebebandes 
umwickelter Kabelbaum uber die Zeit gesehen durch die 
Umwicklung auch nicht starr und steif, wie dies unter Ver- 
wendung von Wickelbandem aus PVC nach dem Stand der 
Technik der Fall ist. 30 
[0026] Es kann in einer Ausfuhrungsform der Erfindung 
auch ein Schritt der Vorfertigung eingespart werden, narn- 
lich das separate Herstellen der Folie F, Das Kalandrieren 
kann nicht nur zum Verbinden der Folie F mit der textilen 
Schicht T, sondem auch zur Herstellung der Folie F direkt in 35 
einem Kalander genutzt werden. Bevorzugt wird jedoch 
eine separate Vorfertigung der Folie mit Endverarbeitung zu 
der Vorrichtung 1 und anschlieBender Konfektionierung in 
unterschiedliche Produktformen. Verwendet wird eine Folie 
F einer Dicke von ca. 0,2 mm aus einem weichen bleifreien 40 
PVC-Material mit FR-Ausriistung. 
[0027] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung wird, im Gegensatz zu der Schnittdarstellung von Fig. 
1, anstelle eines Gewebes ein Gewirke als textile Schicht T 
verwendet. Konkret weist das Gewirke eine Kette aus einem 45 
Polyester-Glattgarn einer Feinheit von 76 dtex f24 x 1 auf. 
Das Hachengewicht des Gewirkes betragt bei einer Dicke 
von ca. 0,3 mm ca. 128 g/cm 2 . Das Gewirke wird mit 250 
Maschen-Reihen pro 10 cm und einer Kettfadenzahl von 
24 gg konstruiert. Das Gewirke weist einen SchuBeintrag 50 
mit einer geschlossenen Franse als Bindung der Kette auf. 
Der SchuB des Gewirkes besteht aus einem texturierten Po- 
lyester-Gam einer Feinheit von 167 dtex f48 x 2, wobei 
beide Game schwarz Spinndiisen-gefarbt sind. 
[0028] Ein derartiges Gewirke ist jedoch im Schnitt nicht 55 
so gut darstellbar wie ein Gewebe, so daB zur Veranschauli- 
chung eines durch teilweise Einbettung der textilen Schicht 
T in die Folie F gekennzeichneten prinzipiellen Aufbaus ei- 
ner erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 ein Gewebe benutzt 
wurde. 60 
[0029] Erganzt wird die Vorrichtung von Fig. 1 durch eine 
Schicht Selbstkleber K in Form eines Reinacrylatklebstoffs. 
Der Selbstkleber K wird auf einer freien AuBenflache AF 
der Folie F angebracht. Diese Flache ist im Vergleich zu ei- 
ner freien AuBenflache AT der textilen Schicht T wesentlich 65 
ebener. Dadurch ist die Schicht Selbstkleber K als ebene und 
geschlossene Schicht im wesentlichen gleichbleibender 
Machtigkeit relativ einfach aufzutragen. Ein weiterer Vorteil 
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der Vorrichtung 1 tritt unmittelbar bei der Verarbeitung auf: 
Die Vorrichtung wird insbesondere als Wickelband einer 
klassischen Bandbreite von 19, 25 und 38 mm hergestellt 
und in Rollenform gespeichert. Dadurch wird die Vorrich- 
tung zwingend auf sich selbst gewickelt. Es kommt also die 
Schicht Selbstkleber K auf der freien AuBenflache AT der 
textilen Schicht T an Stellen P in Kontakt, die in Fig. 1 ex- 
emplarisch eingezeichnet sind. An den Stellen P bilden sich 
jedoch nur punktformige Klebeverbindungen aus, die beim 
Abrollen einen stets angemessenen Auf wand an Abrollkraft 
garantieren. Es sind vorteilhafterweise also keine Zwischen- 
lagen oder besonderen Vergutungen oder Beschichtungen an 
der freien AuBenflache AT der textilen Schicht T vorzuse- 
hen. Im Gegensatz zu einer solchen Situation des Abrollens 
bildet sich im Einbau, beispielsweise zur Umwicklung eines 
Kabelbaums, stets eine groBflachige Klebeverbindung aus. 
Eine derartige Klebeverbindung garantiert einen stets siche- 
ren Halt der Vorrichtung 1. 

[0030] In der Abbildung der Fig. 2 ist eine alternati ve Ver- 
wendungsform der Vorrichtung 1 skizziert. Hier wird eine 
erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 als flexibles Nachriistteil 
in Form einer Umhullung B an einer Abzweigung AZ eines 
Kabelbaumes verwendet. Ein durch Punktlinien angedeute- 
ter Kabelbaum mit einem Hauptstrang H und einem Ab- 
zweig N soli gegen Abrieb geschutzt werden. Die Umhul- 
lung aus dem Material von Fig. 1 und der vorstehenden Be- 
schreibung ist dazu als Flache mit drei Armen Al, A2, A3 
ausgestanzt worden, so daB sich eine ungefahr y-formige Fi- 
gur ergibt. Die Arme Al, A2, A3 sind senkrecht zu einer je- 
weiligen Langsachse L des Hauptstrangs H und des Ab- 
zweigs N in ihrer Breite dem Durchmesser angepaBt. Durch 
Einschnitte El, E2 sind die Arme Al, A2, A3 ungefahr P- 
formig oder keulenartig ausgebildet, um im verklebten Zu- 
stand die Teile des Kabelbaums moglichst vollstandig zu 
umschlieBen. Dazu werden in diesem Ausfiihrungsbeispiel 
auch zwei sich im wesentlichen gegenuberliegende Lappen 
LI, L2 ubereinanderliegend miteinander verklebt. Hier- 
durch wird ein schnell anzubringender oder nachzurustender 
Scheuerschutz bereitgestellt, der aufgrund seiner Klebkraft 
am Kabelbaum auch Kabelbinder in diesem Bereich ergan- 
zen oder gar ersetzen kann. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung (1) zum Schutz eines Gegenstandes vor 
Beschadigungen und/oder zur Minderung von Vibrati- 
onsgerauschen, wobei die Vorrichtung (1) mindestens 
teilweise als punktuelle, linienformige oder flachige 
Abdeckung einer Oberflache des zu schutzenden Ge- 
genstandes ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung (1) einen Schichtaufbau mit einer 
textilen Schicht (T) und einer darauf aufkalandrierten 
Folie (F) umfaBt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die textile Schicht (T) von dem zu schut- 
zenden Gegenstand abgewandt und die Folie (F) dem 
zu schutzenden Gegenstand zugewandt angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 
Schicht (T) engmaschig ist oder nur sehr kleine Poren 
aufweist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 
Schicht (T) als Gewebe ausgebildet ist. 

5. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gewebe aus Poly- 
ester, einem Polyamid und/oder anderen Synthesefa- 
sern- oder Synthesefilamentgarnen besteht. 
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6. Vorrichtung nach einem oder beiden der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gewebe eine Kettfadendichte von ca. 15 bis etwa 25 
Faden pro Zentimeter aufweist, vorzugsweise jedoch 
ungefahr 20 Faden pro Zentimeter. 5 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der drei vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Gewebe eine SchuBfadendichte von ca. 10 bis etwa 
22 Faden pro Zentimeter aufweist, vorzugsweise je- 
doch ungefahr 17 Faden pro Zentimeter. 10 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kettgam eine Feinheit von ca. 190 bis etwa 240 
dtex aufweist, vorzugsweise jedoch 2 x 110 dtex f 36. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 15 
gehenden Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das SchuBgam eine Feinheit von ca. 200 bis etwa 
280 dtex aufweist, vorzugsweise jedoch 2 x 130 dtex f 
36. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 20 
gehenden Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gewebe ein Flachengewicht von ca. 70 bis 
etwa 150 g/cm 2 aufweist, vorzugsweise jedoch von un- 
gefahr 95 g/cm 2 . 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 25 
gehenden Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gewebe eine Dicke von ca. 0,1 bis etwa 
0,3 mm aufweist, vorzugsweise jedoch von ungefahr 
0,2 mm. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 30 
gehenden Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gewebe eine Leinwandbindung aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die textile Schicht (T) als Gewirke ausgebildet ist. 35 

14. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Kettgarn ein Poly- 
ester-Glattgarn mit einer Feinheit von 76 dtex f24 x 1 
eingesetzt wird. 

15. Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehen- 40 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
SchuB des Gewirkes aus einem texturierten Polyester- 
Gam einer Feinheit von 167 dtex f48 x 2 besteht. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB das Gewirke ein Flachengewicht von ca. 
128 g/cm 2 aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gewirke eine Dicke von ca. 0,3 mm auf- 50 
weist. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gewirke ungefahr 250 Maschen-Reihen 
pro 10 cm aufweist. 55 

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kettfadenzahl des Gewirkes 24 gg betragt. 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 13 bis 19, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB die Kette des Gewirkes mit geschlossener 
Franse ausgebildet und insbesondere zusatzlich ein 
SchuB eingetragen ist. 

2 1 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB die textile Schicht (T) als Vlies ausgebildet ist. 

22. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies aus Synthesefa- 
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sern, und vorzugsweise aus Polyester-Fasern besteht. 

23. Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies 
aus Polyester-Fasern mit einem Anteil von ca. 5 bis 
etwa 45%, vorzugsweise jedoch ca. 15 bis etwa 25% 
Polyester-BiCom-Fasern oder anderen BiCom-Fasern 
besteht. 

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der drei 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vlies ein bei einem Druck von bis zu ca. 
300 bar wasserstrahlverfestigtes Vlies ist. 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 21 bis 24, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vlies eine Faserfeinheit von ca. 0,5 bis 
etwa 8 dtex aufweist, vorzugsweise 2 dtex. 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 21 bis 25, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vlies ein Flachengewicht von ca. 80 bis 
etwa 160 g/cm 2 aufweist, vorzugsweise 120 g/cm 2 . 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 21 bis 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vlies eine Dicke von ca. 0,6 bis etwa 
1,5 mm aufweist, vorzugsweise ungefahr 0,8 mm. 

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie (F) aus PVC oder einer PVC-Mischung besteht 
und eine Dicke von ca. 0,1 bis etwa 0,4 mm, vorzugs- 
weise eine Dicke von ca. 0,2 mm aufweist. 

29. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folie (F) aus einem 
weichen PVC besteht. 

30. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie (F) aus einem Polyolefin besteht, insbesondere 
aus einem weichen Polyolefin. 

31. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Trennkraft zwischen der Folie (F) und der textilen 
Schicht (T) ca. 20 bis etwa 35 N betragt, vorzugsweise 
ungefahr 28 N. 

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an 
einer der textilen Schicht (T) abgewandten AuBenseite 
der Folie (F) ein KlebstofT (K) aufgetragen ist, insbe- 
sondere ein SelbstklebstofT (SK). 

33. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB der KlebstofT (K) ein 
weichmacherresistenter Haftklebstoff ist. 

34. Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleb- 
stofT (K) aus einem Acrylat besteht und insbesondere 
ein ReinacrylatklebstofT ist. 

35. Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kleb- 
stoff (K) als Schicht mit einem Flachengewicht von ca. 
30 bis etwa 80 g/cm 2 aufgetragen ist, vorzugsweise mit 
etwa 40 bis ungefahr 50 g/cm 2 . 

36. Vorrichtung nach einem oder mehreren der drei 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Klebstoff (K) hinsichtlich seiner Abrollkraft 
durch Beimischung weiterer Komponenten und/oder 
durch eine Konfektionierung definiert eingestellt ist. 

37. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung (1) in der textilen Schicht (T), der Folie (F) 
und/oder einem KlebstofT (K) mit einem Flammhem- 
mer ausgeriistet ist. 

38. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 
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gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung (1) zur flachigen oder punktuellen Abdek- 
kungen als Schutzvorrichtung ausgebildet ist. 

39. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (1) als X- 5 
oder Y-formige Flache ausgebildet ist, insbesondere 
zum Anhaften an einem Abschnitt eines Kabelbaumes 
vorzugsweise zum UmschlieBen eines Abschnitts eines 
Kabelbaumes in der dritten Dimension. 

40. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (1) als 
mehrarmige Flache oder Abdeckung (B) ausgebildet 
ist, wobei ein Arm (Al, A2, A3) in der Ebene vorzugs- 
weise P-fbrmig oder keulenartig ausgeformt ist. 

41 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher- 15 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung (1) zur linienformigen Abdeckung des Ge- 
genstandes als Wickelband zur Herstellung einer Ban- 
dagierung oder Umwicklung ausgebildet ist. 

42. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB das Wickelband in Form 
einer Rolle auf sich selbst aufgewickelt ist 

43. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung (1) 
zum Schutz eines Gegenstandes vor Beschadigungen 
und/oder zur Minderung von Vibrationsgerauschen, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB auf eine textile Schicht 
(T) eine Folie (F) aufkalandriert wird. 

44. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf eine der textilen 
Schicht (T) abgewandten AuBenseite der Folie (F) ein 30 
Klebstoff (K) aufgetragen wird. 

45. Verfahren nach einem oder mehreren der beiden 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung (1) zu einer Rolle aufgewickelt 
und zu einem Band zugeschnitten wird. 35 

46. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 43 und 44, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vorrichtung (1) durch Stanzen, Schneiden 
und/oder sonstiges TVennen in die Form eines insbe- 
sondere mehrarmigen Flickens gebracht wird. 40 

47. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 43 bis 46, dadurch gekennzeich- 
net, daB es unter Verwendung der in einem oder mehre- 
ren der Anspriiche 1 bis 42 genannten Materialien und/ 
oder Materialanordnungen durchgefuhrt wird. 45 

48. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 43 bis 47, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Kalandrieren eine Temperatur von ca. 
140 bis etwa 180°C eingestellt wird, vorzugsweise 
160°C. ~ 50 

49. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 43 bis 48, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Kalandrieren ein Walzendruck von ca. 1 
bis etwa 6 bar, vorzugsweise ein Druck von 4 bar, und 
ein Teppichdruck von ca. 2 bis ca. 6 bar eingestellt 55 
wird. 

50. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 43 bis 49, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine bereits vorgefertigte Folie (F) zusammen 
mit einer textilen Schicht (T) uber einen beheizten Ka- 60 
lander gefuhrt wird, um anschlieBend nach Einbettung 
der textilen Schicht (T) in der erweichten Folie (F) mit 
hoher Trennfestigkeit miteinander verbunden zu sein. 

51. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche 43 bis 50, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB der ProzeB des Kalandrierens mit einer Ge- 
schwindigkeit von ca. 8 bis ca. 20m/min gefahren 
wird, vorzugsweise mit ungefahr 10 m/min. 



52. Verwendung einer nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 42 aufgebauten Vorrichtung (1) und/ 
oder eines nach einem oder mehreren der Anspriiche 
43 bis 51 hergestellten Produktes als Schutzvorrich- 
tung, insbesondere in Form eines selbstklebenden Wik- 
kelbandes. 
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